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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

<§j) Dichtring und Verfahren zur Herstellung eines solchen Dichtringes 

Die Dichtlippe eines Wedendichtringes besteht aus dem- 
selben Material, einer sogenannten Kneter- Oder Walzenmi- 
schung. Diese Mischung ist haufig nicht gleichmaBig homo- 
gen gemischt, sondern weist Einschlusse, Anhaufungen von 
Filterstoffen und dgl. auf, was schon nach kurzer Einsatz- 
dauer des Dichtringes dazu fuhren kann, daS die Einschlusse 
in der Dichtkante ausbrechen. Dies fuhrt zu einer verminder- 
ten Dichtwirkung. 

Um auf einfache Weise Einschlusse im Bereich der Dicht- 
kante zu vermeiden, ist die Dichtlippe (7) im Bereich {13) ihrer 
Dichtkante (8) aus einem homogeneren Material hergestellt 
ats im ubrigen Dichtlippenteil {?'). 

Der Dichtring hat im Bereich seiner Dichtkante (7) etne au- 
Rerst hohe Homogenitat, so da& in der Dichtkante (7) prak- 
■ tisch keine Einschlusse vorhanden sind. Dadurch ist gewahr- 
f ieistet, da£ der Dichtring auch nach ianger Einsatzdauer eine 
einwandfreie und dichte Anlage der Dichtlippe (7) an der 
abzudichtenden Welle gewahrleistet. 
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1. Dichtungsring, insbesondere Wellendichtring, 
mit einem Gehause und einem Dichtteil, der eine 
DichtHppe mit einer Dichtkante aufweist, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dichtlippe (7) im Bereich 
(13) ihrer Dichtkante (8) aus einem homogeneren 
Material besteht als im ubrigen Dichtlippenteii (7'). 

2. Dichtring nach Anspruch I, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Dichtkantenbereich (13) aus ei- 
nem gleichmalMg homogen gemischten Material 
(Labormischung) und der ubrige Dichtlippenteii 
(7') aus einer in einer Produktionsknetmaschine ge- 
mischten Werkstoffmischung (Produktionskneter- 
mischung) besteht 

3. Dichtring nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB fur den Dichtkantenbereich (13) 
und den ubrigen Dichtlippenteii (7') Rohlinge (14, 
15) verwendet sind, 

4. Dichtring nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Rohling (14) fur den Dichtkanten- 
bereich (13) kleineren Querschnitt hat als der Roh- 
ling (14) fur den ubrigen Dichtlippenteii (7'). 

5. Dichtring nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Rohlinge (14, 15) als Ringe 
ausgebildet sind. 

6. Dichtring nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Rohling (15) fur den Dichtkanten- 
bereich (13) kleineren Ringdurchmesser hat als der 
Rohling (14) fur den ubrigen Dichtlippenteii (7') : 

7. Dichtring nach einem der Anspriiche 3 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Rohlinge (14, 15) 
verschiedene Querschnittsform haben. 

8. Dichtring nach einem der Anspriiche 3 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet daB der Rohling (15) fur 
den Dichtkantenbereich (13) runden Querschnitt 
hat 

9. Dichtring nach einem der Anspriiche 3 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Rohling (15) fur 
den Dichtkantenbereich (13) dreieckigen Quer- 
schnitt hat 

10. Dichtring nach einem der Anspruche 3 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet daB der Rohling (14) far 
den ubrigen Dichtlippenteii (7') eckigen, vorzugs- 
weise rechteckigen Querschnitt hat. 

11. Dichtring nach einem der Anspruche 3 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet daB die Rohlinge (14, 15) 
unterschiedliche Farbe aufweisen. 

12. Dichtring nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet daB der Dichtkantenbe- 
reich (13) und der ubrige Dichtlippenteii (7') aus 
verschiedenem Werkstoff bestehen. 

13. Verfahren zur Herstellung eines Dichtringes 
nach einem der Anspruche 1 bis 12, bei dem der 
Dichtring in einer Form hergestellt wird, dadurch 
gekennzeichnet, daB zur Bildung des Dichtkanten- 
bereiches (13) und des ubrigen Dichtiippenteiies 
(70 in die Form (11) zwei Rohlinge (14, 15) aus 
verschiedenen homogenen Werkstoffen eingelegt 
und anschlieBend plastisch verformt werden. 

14. Verfahren zur Herstellung eines Dichtringes 
nach einem der Anspruche 1 bis 12, bei dem der 
Dichtring in einer Form hergestellt wird, dadurch 
gekennzeichnet, daB in die Form (11) zunachst der 
den Dichtkantenbereich (13) bildende, sehr homo- 
gen gernischte Werkstoff und anschlieBend der den 
ubrigen Dichtlippenteii (70 bildende, weniger ho- 
mogen gernischte Werkstoff gespritzt wird. 
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15. Verfahren zur Herstellung eines Dichtringes 
nach einem der Anspruche 1 bis 12, bei dem der 
Dichtring in einer Form hergestellt wird, dadurch 
gekennzeichnet daB in die Form (11) zunachst ein 
Rohling (15) fin* den Dichtkantenbereich (13) einge- 
legt und anschlieBend der den ubrigen Dichtlipp- 
enteii (7') bildende Werkstoff in die Form (11) ge- 
spritzt wird. 

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB der aus unterschied- 
lich homogen gemischten Materialien bestehende 
Dichtteil (3) an das Gehause (2) anvulkanisiert wird. 

Beschreibung 



Die Erfindung betrifft einen Dichtring nach dem 
Oberbegriff des Anspruches 1 sowie ein Verfahren nach 
dem Oberbegriff des Anspruches 13 bzw. 14 bzw. 15. 
Bei bekannten Wellendichtringen dieser Art besteht 
20 die Dichtlippe aus demselben Material, einer sogenann- 
ten Kneter- oder Walzenmischung. Das Material wird 
im Kneter oder mit Walzen gemischt wobei eine mehr 
oder weniger homogene Mischung erzielt wird. Es hat 
sich gezeigt daB diese Mischungen nicht gleichmaBig 
25 homogen gemischt sind, sondern Einschlusse, Anhau- 
fungen von FuIIstoffen und dgl. aufweisen. Befinden sie 
sich in der Dichtkante, dann kann diese schon nach kur- 
zer Zeit in ihrer Dichtwirkung nachlassen, weil die Ein- 
schlusse in der Dichtkante ausbrechen, wodurch die ein- 
30 wandfreie Anlage und damit die Abdichtung des Wel- 
iendichtringes gegeniiber der Welle beeintrachtigt wer- 
den. 

Der Erfindung iiegt die Aufgabe zugrunde, einen 
Dichtring und ein Verfahren der gattungsbildenden Art 
35 so auszubilden, daB auf einfache Weise Einschlusse im 
Bereich der Dichtkante vermieden werden. 

Diese Aufgabe wird beim gattungsgemaBen Dicht- 
ring erfindungsgemaB mit den kennzeichnenden Merk- 
malen des Anspruches 1 und beim gattungsgemaBen 
40 Verfahren erfindungsgemaB mit den kennzeichnenden 
Merkmaien der Anspruche 13 bzw. 14 bzw. 15 geldst 

Infolge der erfindungsgemaBen Ausbildung hat der 
Dichtring im Bereich seiner Dichtkante eine EuBerst 
hohe Homogenitat Dadurch sind in der Dichtkante 
45 praktisch keine Einschlusse vorhanden. Dadurch treten 
die unerwunschten Einschlusse im Bereich der Dicht- 
kante nicht mehr auf, so daB auch nach langer Einsatz- 
dauer des Dichtringes eine einwandfreie und dichte An- 
lage der Dichtlippe an der Welle gewahrleistet sind. Mit 
so den erfindungsgemaBen Verfahren laBt sich der erfin- 
dungsgemaBe Dichtring einfach und wirtschaftlich her- 
stellen, da lediglich die verschieden homogenen Dicht- 
lippenteile in die Form eingelegt oder eingespritzt wer- 
den miissen. 

55 Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus 
den weiteren Anspruchen, der Beschreibung und der 
Zeichnung. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in der 
Zeichnung dargesteilten Ausfuhrungsbeispieles naher 
60 beschrieben. Es zeigt: 

Fig. 1 in vergrdBerter Darstellung einen Teil einer 
Dichtlippe eines erfindungsgemaBen Wellendichtringes 
im Axialschnitt, 

Fig. 2 einen Teil einer Vulkanisierform zur Herstei- 
65 lung eines erfindungsgemaBen Wellendichtringes, wo- 
bei der Rohling in der offenen Form in einer Ausgangs- 
lage angeordnet ist 

Fig. 3 den Wellendichtring nach Fig. 2 nach der Vui- 
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kanisation bei geschiossener Form. 

Wie Fig. 3 zeigt, besteht der fertig vulkanisierte Wei- 
lendichtring 1 aus einem napffdrmigen Gehause 2 und 
einem Dichtteil 3, das an den ringscheibenformigen Bo- 
den 4 des Gehauses anvulkanisiert ist 5 

Das Dichtteil 3 ist ringfdrmig ausgebildet und hat 
einen etwa radial nach auBen ragenden Endabschnitt 5, 
mit dem es einen Rand 6 des Bodens 4 umgibt Der 
andere, ringfdrmige Endabschnitt des Dichtteiles 3 ist 
verdickt ausgebildet und biidet eine Dichtlippe 7 mit to 
einer Dichtkante 8, mit der der Wellendichtring wah- 
rend des Betriebs dichtend an der Mantelflache einer 
(nicht dargesteilten) Welle anliegt Die Dichtlippe 7 
weist an ihrer von der Dichtkante 8 abgewandten Au- 
Benseite 9 eine irn Querschnitt etwa halbkreisfdrmige is 
Ringnut 10 auf, in die nach Entnahme des Wellendicht- 
ringes 1 aus der Vuikanisierform 1 1 eine Feder 12 einge- 
setzt wird, die in Fig. 1 anhand der vergrdBert wieder- 
gegebenen Dichtlippe 7 dargestellt ist 

Der die Dichtkante 8 enthaltende Dichtkantenbereich 20 
13 besteht aus einem homogeneren Material als der 
ubrige Dichtlippenteil 7\ Vorzugsweise besteht die 
Dichtlippe 7 einschlieBllch des Dichtkantenbereiches 13 
aus dem gleichen Werkstoff, wobei das Material im 
Dichtkantenbereich 13 wesentlich homogener gemischt 25 
ist als im ubrigen Bereich. Zur Hersteilung des auBerst 
homogenen Dichtkantenbereiches 13 wird eine Art La- 
bormischung verwendet, die sich dadurch auszeichnet, 
daB sie sehr homogen gemischt wird Fur den Dichtkan- 
tenbereich 13 wird nur wenig Material benotigt Diese 30 
kleineren Volumina lassen sich innerhalb kurzer Zeit 
sehr homogen mischen, so daB eine optimale Verteilung 
der FComponenten in der Mischung erreicht wird. Die 
kleineren Materialvolumina werden ublicherweise als 
Labormischungen bezeichnet FUr den Ubrigen Teil T 35 
der Dichtlippe 7 wird die Ubliche Produktionsmischung 
verwendet, die zwar auch homogen gemischt ist, aber 
noch Einschlusse aufweisen kann. Solche Einschlusse 
treten in der Labormischung, die extrem sorgfaltig ge- 
mischt wird, nicht auf, darum wird bei dem Wellendicht- 40 
ring verhindert, daB in dem kritischen Dichtkantenbe- 
reich 13 unerwiinschte Einschlusse auftreten, die die 
Dichtigkeit nachteilig beeinflussen wiirden. Somit ist 
selbst nach langerer Einsatzdauer noch eine gleichmaBi- 
ge dichte Anlage der Dichtkante an der Welle gewahr- 45 
leistet 

Wie in Fig* 2 schematisch dargestellt ist, kann der 
Wellendichtring 1 nach Fig. 3 durch Vulkanisation von 
zwei Rohlingen 14, 13 in der Vuikanisierform 11 herge- 
stellt werden. Die Rohlinge 14, 15 bestehen aus dem 50 
gleichen Werkstoff bzw. aus der gleichen Werkstoffmi- 
schung, jedoch besteht der Rohling 15 aus der sehr ho- 
mogenen, keine Einschlusse mehr aufweisenden Labor- 
mischung und der Rohling 14 aus der Produktionsmi- 
schung. Der Rohling 15 ist zur Bildung des Dichtkanten- 55 
bereiches 13 vorgesehen und wesentlich kleiner als der 
Rohling 14. Dieser hat vorzugsweise rechteckige Quer- 
schnittsform, wahrend der Rohling 15 beliebige, bei- 
spielsweise runde oder dreieckige Querschnittsform ha- 
ben kann. Der Rohling 15 hat rnindestens doppelt so eo 
groBe Querschnittsdicke wie der Rohling 14 und auch 
groBere axiale Dicke. Zur Vulkanisation des Wellen- 
dichtringes wird zunachst der Rohling 15 auf dem Bo- 
den 16 der einen Formhalfte 17 angeordnet und dann 
der Rohling 14 auf den Boden 4 des vormontierten Ge- 65 
hauses 2 gesetzt. Beim SchlieBen der Form 1 1 werden 
die Rohlinge 14, 15 zur Dichtlippe 7 geformt und an- 
schlieBend durch Vulkanisation mit dem Gehause 2 ver- 
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bunden. Der plastisch verformte Rohling 15 biidet den 
Dichtkantenbereich 13, dessen durch Bearbeitung ent- 
stehende Dichtkante 8 keine Einschlusse aufweist. Der 
plastisch verformte Rohling 14 biidet den ubrigen 
Dichtlippenteil. Die Rohlinge 14, 15 konnen zur besse- 
ren Unterscheidung und/oder zur Erleichterung ihrer 
Anordnung in der Form 11 unterschiedliche Farbe auf- 
weisen* 

Im dargesteilten Beispiel ist die Dichtkante 8 durch 
Bearbeitung entstanden. Die Erfindung bezieht sich 
aber auch auf ein Verfahren, bei dem die Dichtkante 
angepreBt bzw. angespritzt wird, d.h. bei dem auf eine 
zusatzliche Bearbeitung zur Hersteilung der Dichtkante 
verzichtet werden kann. 

Die Rohlinge 14, 15 brauchen nicht vorgefertigt zu 
werden. Vielmehr kann der Wellendichtring auch im 
SpritzgieBverfahren hergestellt werden. Hierbei wird 
zunachst das sehr homogene Material fUr den Dichtkan- 
tenbereich 13 direkt auf dem Boden 16 des Forrnteiles 
17 und anschlieBend das Material fUr den ubrigen Dicht- 
lippenteil T in die Form 1 1 gespritzt oder auch gleich- 
zeitig uber zwei EinspritzdUsen eingebracht. Auch ist es 
moglich, beim SpritzgieBverfahren den Rohling 15 in die 
Form 11 zu legen und anschlieBend das Material fur den 
Ubrigen Dichtlippenteil T in die Form zu spritzen. Der 
Rohling 15 kann schlieBlich auch mit einem Rohling 14 
zusammenvulkanisiert werden, der aus einem anderen 
Material als der Rohling 15 besteht Auch in diesem Fall 
ist gewahrleistet, daB der Dichtkantenbereich 13 aus 
dem auBerst homogenen, einschluBfreien Material be- 
steht Auch bei den beschriebenen SpritzgieBverfahren 
kdnnen fUr den Dichtkantenbereich 13 und den Dicht- 
lippenteil 7' unterschiedliche Materialien verwendet 
werden. 
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